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(g) Tablette arrtere de vShicule automobile et procede de fabrication. 



@ ..'Invention conceme une piece automobfle 
du genre tablette arriere et son procede de 
fabrication, presentant une face sensiblement 
plane et un renfoncement dans celle-d. La 
tablette eat realises en une seule etape, par 
pressage dans un mouie (10. 20) froid, sous une 
presslon comprise entre 10 et 30 bars, d'un 
empBement constitue <fune premiere peau (5) 
en materiau thermoplastique renforce estanv 
pable, dune ame arveolaire (3) en materiau 
thermoplastique, d'une deuxierne peau (4) en 
materiau thermoplastique renforce estampable, 
et d'une couche de revetement exteme (B) en 
materiau tisse ou non-tissa, lesdltes peaux etant 
preaJablement chauffees hors du moule a une 
temperature de ramolltesement 
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La prints. Invention aanoerna tea pieces* aulOr . 
mafifles db gctm taBRjfte arriere et leur fabrication. 

Dans un vehicule automobile, la tablette arriere 
separe Phabltade et le cof f re arriere. Ella doit etre ca- 
pable d'absorber le bruit de roulement provenant du 
cof f re et de soutenir sans f luer les objets qui sont po- 
ses dessus, malgre la temperature elevee a laquelle 
elle est parfois soumise lorsqu'elle se trouve directe- 
ment exposee au soleiL U est avantageux que la ta- 
blette presente sursa face superieure, sensiblement 
plane, un renfoncement formant p?umier, destine a 
eviter que des objets poses sur la tablette ne s'en 
ecartent lore des mouvements du vehicule. II s'agit 
ainsi d'une piece bien speclfique quant a sa forme, 
ses fonctions et ses proprietes. 

Pour assurer ieur rigidite et leur resistance au 
fluage, les tablettes arriere en matiere plastique 
connues, realisees par differents precedes de forma- 
ge {moulage par injection d'une matiere thermoplas- 
tique, thennocomprsssion de plaques en materiau 
composite, moulage d'un materiau thermodurclssa- 
ble charg6) comportent le plus souvent des Inserts 
metalliques. Ces tablettes connues presentent Tin- 
convenient d'etre lourdes et couteuses, en raison de 
^It^^p^jiP^atoimnr nlrirr et de Tutilisation 
d'lnserts metalliques. et presentent I'inconvenient 
d'etre dlff icilement recyclables (en raison de ia pre- 
sence d'lnserts metalliques) voire non recyclable© 
(en raison de la presence de materiaux thermodurcls- 
sables). 

On a propose de supprimer les Inserts metalli- 
ques et d'augmenter I'epaisseur de matiere plastique 
pour conserver a la tablette une rigidite cuff isante, 
mais cela conduit a un poids et un coOt prohibitifs. 

On a par aitieurs decrit, dans lademande de bre- 
vet francais FR-2 688 043, un proced6 de fabrication 
d'un panneau structure!, de type sandwich, compor- 
tant une ame alveolaire renforcee par des inserts me- 
talllques. Le panneau structure! ainsi realist presente 
une excellente rigidite, ce qui permet son utilisation 
comme chassis par exemple. Toutefois, te precede de 
fabrication decrit ne convient pas pour realiser a falble 
cout des tablettes arriere de vehicule. 

Un autre procede de fabrication d'un panneau 
structure! est decrit dans la demande de brevet fran- 
cais FR-2 686 042. n'utilisant pas d'inserts metalli- 
ques mais des plaques de revetement metalliques. 
Ce procede, comme le precedent n'est pas applica- 
ble a la realisation a faible coQt d'une tablette arriere 
presentantun plumier, carles plaques metalliques de- 
vraient elre embouties separement de l'ame alveolai- 
re a la forme souhaitee pour le plumier, puis rappor- 
tees sur celle-cl. 

On a propose dans la demande europeenne EP- 
0 393 476 un proced6 pour fabriquer des panneauxde 
type sandwich, comprenant une ame non alveolaire, 
en mousse, recouverte sur sas faces principles de 
peaux constltuees de fibres de verre impregnees 



tfun liant thermoplastique. Lame et les peaux sont 
portees a' fa te mp rf Wftifr €& ftisforr du fianf tfTermo^ * 
plastique puis I'ensemWe est introduit dans un moule. 
Les panneaux obtenus, de par la nature des mate- 

5 riaux utilises, sont non recyclables. 

On a propose dans la publication WO-92/11121 
un procede de fabrication de panneaux de type 
sandwich, comprenant une ame alveolaire et des 
peaux en resine thermoplastique. L'ame et les peaux 

10 sont conformees a chaud dans une presse. Le prece- 
de decrit s'appl ique a une ame en aramide et les pan- 
neaux obtenus presentent I'inconvenient d'etre cou- 
teux et non recydables. 

La presente invention a pour objet une nouvelle 

15 tablette arriere de vehicule automobile ou une piece 
fonctionnellement analogue telle qu'une planche de 
bord, e'est-a-dire capable d'absorber les sons et me- 
caniquementreslstante, quisoltlegere, peu coQteuse 
a realiser et facilement recyclable, et sa technique de 

20 fabrication. 

La presente invention parvient a concilier les di- 
verses exigences fonctlonnelles et economiques re- 
quises. par le fait que Ton realise la tablette arriere (ou 
toute piece fonctionnellement analogue presentartt 

25„ ^ , une surface-aeiieJtfftanMtt, gjana etun renfoncement 
dans celle-ci) en une seule £tape. par pressage dans 
un moule frold, sous une pression comprise entre 10 
et 30 bars, d'un empllement constltue d'au moins une 
premiere peau en matdriau thermo plastique renforce 

30 estampable, d'une erne alveolaire en materiau ther- 
moplastlque, d'une deuxieme peau en materiau ther- 
moplastlque renforce estampable, et d'une couche de 
revetement externe en materiau tisse ou non-tisse, 
lesdltes peaux etant preaiablement chauffees hors du 

36 moule a une temperature de ramolllssement 

Avantageusement, iedit empitement comporte 
egalement une deuxieme couche de revetement ex- 
terne en materiau tisse ou non-tisse, places dans le 
moule du cote oppose a ladlte premiere couche. 

40 De preference. Tame alveolaire est placee a tem- 
perature ambiante dans le moule. 

Avantageusement, Tame alveolaire, les peaux et 
la ou les couches de revetement externe sont consti- 
tue es principalement de polyoleflne, de preference 

45 du polypropylene. 

Avantageusement. lesdites peaux sont pre chauf- 
fees a une temperature de ramolllssement comprise 
entre 160 et 200*0 avant leur introduction dans le 
moule. 

so L'invention a ainsi pour objet une tablette arriere 
ou piece fonctionnellement analogue presentant une 
face sensiblement plane et un renfoncement dans 
celle-ci, caracterisee en ce qu'elle comporte une ame 
alveolaire en materiau thermoplastique. deux peaux 

55 en matiere thermoplastique renforcee estampable, 
recouvrant l'ame sur ses deux faces princlpales, I'axe 
des alveoles etant oriente sefon I'epaisseur de la ta- 
blette generalement normaiement aux peaux, et au 
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mate- 
riau ttss§ 6u non-tTsseVfe forme d&fa^WflW^flWP^- 
nantd'une seule etape de pressage, conformement a 
(Invention. 

La Demanderesse a constate qua la tablette 
arriere ainsl obtenue. bien que na comportant pas de 
plaques de revetement ou cTlnserts metalliques, re- 
pondait de facon tres satisfaisante aux diverses exi- 
gences fonctionnelles precitees. 

D'autres caracteristlques et avantages de Ptn- 
vention apparailront a la lecture de la description de- 
tained qui va sulvre, d'un exemple de realisation non 
llmitatif de Hnvention, et a 1'examen du dessin an- 
nexe sur lequel : 

- la figure 1 est une vue de dessus d'une tablette 
arriere de vehicule, 

- la figure 2 est une section transversale selon 
le trait de coupe II— II de la figure 1 , 

- la figure 3 lllustre le prechauf fage des peaux 
avant mise en place dans le moule. 

- la figure 4 represents de facon scnematlque, 
ie moule utilise pourle pressage, et 

- la figure 5 montre, en vue de dessus, un cadre 
equlpant la mat rice superleure du moule repre- 

On a represents sur les figures 1 et 2 une tablette 
arriere 1 de vehicule automobile obtenue conforme- 
ment au precede selon I'invention, qui sera decrit 
dans la suite. Cette tablette 1 presents une face su- 
perieure apparente sensiblement plane, delimitee par 
un contour sensiblement trapezoidal allonge selon la 
direction des cotes paralleles du trapeze et dont les 
angles sont arrondia. La face superleure presente un 
renfoncement 2 dont le fond, plat, est bord6 par dee 
montants attendant en vue de dessus selon un 
contour sensiblement homothetlque de celui de la ta- 
blette. Le renfoncement 2, venu de formation avec la 
tablette, sert de plumler et joue un role signif Icatif 
pour assurer la rtgidiflcation de la structure. II est hor- 
de de chaque cdte selon sa longueur par deux por- 
tions releveea 1b et 1c, presentanttoutes deux sen- 
siblement la meme largeurmais une epaisseur diffe- 
rente. Plus particulierement, la portion relevee 1b 
presente une epaisseur e2 superleure a r epaisseur 
du fond 1a du renfoncement 2. elle-meme superieure 
a Pepaisseurel de la portion relevee 1c. Les portions 
relevees 1b et 1c sont delimitees chacune superleu- 
rement par une surface plane, parallels au plan de la 
surface superieure du fond 1 a, et Inferieurement cha- 
cune par una surface plane situee sensiblement dans 
le prolongementdudit plan. La profondeur du renfon- 
cement est de preference superieure ou egale a 15 
mm, avantageusement volsine de 20 mm. 

Comme on le voit sur ia figure 2, la tablette arriere 
1 comporte une ame en nld d'abeilles, en materiau 
thermoptastique, munie sur ses faces principales op- 
poses d'une peau superleure 4 en materiau thermo- 
plastlque renforce estampable recouverte exterieure- 



ment d'une couche de revetement 6 e n materiau tisse^ 
6f ^mepeau ihiSrreure $ rsuju v W Wdl^BWBiW; 

d'une couche de revetement 7 en materiau non-tisse. 
Les axes des alveoles de Tame 3 s'etendent genera- 
5 lement perpendlculairement aux peaux 4 et 5. 

La forme de la tablette arriere representee sur les 
figures 1 et 2 est donnee a titre d'illust ration seule- 
ment On peut sans sortir du cadre de la presente In- 
vention, realiser cfautres geometries pour fabriquer 
10 par exemple une trappe de fond de coffre sous la- 
quelle on vient placer una roue de secours ou un pan- 
neau interieur d'hablllage da portiere, et plus genera- 
lement toutes pieces automobiles presentant les me- 
mos exigences de forme et de fonctions. 
1 5 La tablette 1 est realisee conformement au pro- 
cede de rirrvention de la facon sulvante. . 

Les peaux superieure 4 et inferieure 5 sont depo- 
sees a Petat de plaques sur un tapis roulant, comme 
represente sur la figure 3. Ceiu l-cl les entratne a tra- 
20 vers un dlspositif de chauffage 30 destine a les porter 
a une temperature de ramolissement Dans r exemple 
decrit les plaques sont constitutes par du polypropy- 
lene renforce par des fibres et la temperature a 1a- 
quelie les plaques sont poriees est volsine de 1 80°C. 
y^^OQsitif de chauffage 30 est avantagpusement 
constitue par deux series de rampes Infrarouges. On 
peut, bien entendu, utliiser un autre mode de chauf- 
fage, par souff lage d'alr chaud par exemple. Asa sor- 
tie du dlspositif de chauffage 30, la plaque consti- 
30 tuant la peau inferieure 5 est posee sur la face supe- 
rieure d'une matrice Inferieure 10 d'un moule frold, 
prealablement recouverte par la couche de revete- 
ment externe 7, le moule comprenant egalementune 
matrice superieure 20. Ces deux matrices 10 et 20 
35 sont munles chacune d'un systems de refroldisse- 
ment connu en luhmeme et non represente, destine 
a les maintenlr a une temperature voisine de 1 0 fl C. La 
matrice inferieure 10 presente sur sa face superieure 
une creusure 11 dont ia forme correspond generale- 
40 merit a la forme de la face inferieure de la piece que 
Ton desire realiser. La peau inferieure 5, ramollie. 
tend a se deformer sous I'effet de son propre poids 
pour epouser la forme de la creusure 1 1 . L'ame alveo- 
laire 3 est ensuite deposes a temperature ambiante 
45 sur la peau inferieure 5 puis elle est recouverte par la 
plaque constltuant la peau superleure 4. De preferen- 
ce, comme represente, les dimensions de la peau su- 
perieure 4 sont choisies de sorts qu'elle deborde sur 
la tranche de Tame 3, pour venir la recouvrlr. 
bo La matrice superieure 20, rnunle de ia couche de 
revStement superleure 6 main ten ue par un cadre 22, 
est ensuite abaissee sur la matrice Inferieure 10 et 
une pression P choisie entre 10 et 30 bars, de prefe- 
rence entre 15 et 20 bars est appliques sur I'empile- 
55 ment constitue de la couche de revetement Inferieur 
7, de la peau inferieure 5, de Tame alveolaire 3. de la 
peau superieure 4 et de la couche de revetement su- 
perleur 6. La matrica superieure 20 presente sur sa 
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face inferieure una avanc£e Zldaatinea a s'engaaer 
dSnsffrtfWSii&ITpGliri&mer sur la face supe*rfeure 
de ta tablette le renfoncement 2 souhaite. La couche 
de revetement superieur 6 est malntenue tendue par 
le cadre 22 sous I'avancee 21, par accrochage des 
bords de celle-ci surdes picots 23 repartis sur la face 
inferieure du cadre 22 (ou autres disposllifs de rete- 
nue, par exemple des pinces). L'avancee 21 s'etend 
a I'interieur du cadre 22 at ce dernier est positbnne 
sous la matrice 20 de sorts que Textremite inferieure 
de I'avancee 21 se situe juste au-dessus de la face 
superieure de couche de revetement externa 6. 

Ala fin du pressage la tablette est decoupee pour 
prendre son contour def inltlf par un dispositif de cou- 
pe integre au moule et non represents car connu en 
luhmSme. ta couche de revetement externe 6 etant de 
preference rabattue lors de I'operation de decoupe 
sur la tranche de la tablette. 

La Demanderesse a constate que de facon Inat- 
tendue le precede selon I'lnvention autorisait dans 
une large mesure recresement de rame alveolaire 
lors du pressage, sans destruction de la cohesion et 
de la resistance mecanlque de la piece obtenue. Une 
tentative d'expl I cation pour rait etre trouvee dans le 
MiMM^te*ftte^4A»ta moule entce.lea peaux.. 
prealablement chauff6es a une temperature de ra- 
moilissement fond en surface et se rajnodit au coeur, 
sans toutefois perdre sa structure alveoles. La dimi- 
nution relative de l'6paisseur de r&me 3 due a I'ecra- 
sement, e'est-a-dire la difference e2 - e1/ e2 dans 
I 'exemple de realisation decrit, peut atteindre 30 % ce 
qui autorise une grande liberte dans ie choix de la 
geometrie de la piece fabrlquee qui peut ainsi 
comporter des renfon cements plus ou molns pro- 
fonds qui partlclpenten tous cas a la rigidite d'ensem- 
ble de la piece. 

On peut proposer bien entendu d'utiliserle prece- 
de selon ('invention avec d'autres materlaux pour rea- 
liser en une seule etape par pressage des tabtettes 
arriere ou des pieces du meme genre. Ainsi, on peut 
proposer de rem placer le polypropylene renforce de 
fibres constituant les peaux 4 et 5 par un materiau 
thermoplastique renforce de fibres de bois (connu 
sous ta designation commercials WOODSTOCK). On 
pourrait egalement remplacer r&me aiveolalre 3 en 
polypropylene en nid d'abellles par une ame alveolai- 
re presentant d'autres geometries. 

On ne sort pas du cadre de I'invention en n'utili- 
sant qu'une seule couche de revetement externe. 

De preference la ou les couches de revetement 
externe sont constitutes dans la meme matiere que 
les peaux et Tame aiveolalre, de facon a permettre un 
recyclage total de la tablette. 

Sur le plan economique, le precede selon I'inven- 
tion est tres avantageux puisqu'il permet de fabri- 
quer, pour un vehicute donne, des tablettea arriere de 
vehlcule automobile 20 a 25 % molns cher que des ta- 
blettes connues avec un gain de poids de I'ordre de 



50 %, tout en respectant le meme cahier des charges. 

• <^«utfn?ltflWWir<|lltfffl!vCllr1ilJl Uppffqtiedfc'fS^ v 
con nouvelle et adaptee la technique de la ther mo- 
compression a un ensemble special comprenant une 
5 ame arveolaire pour I'obtention de pieces bien speci- 
f iques, et ce a I'encontre des enseignemerrts gene- 
raux de la technique anterieure courante et utilises 
dans le domaine automobile. 

10 

Revendications 

1/ Proc&W pour r6aliser une tablette arriere de 
vehicule automobile ou toute piece analogue presen- 
ts tartt une surface sensiblement plane et un renfonce- 
ment dans celle-ci, caracterise en ce que Ton realise 
la tablette (1) en une seule etape, par pressage dans 
un moule froid, sous une pression comprise entre 10 
et 30 bars, d'un empllemem constrtue d'au molns une 

20 premiere peau (5) en materiau thermoplastique ren- 
force estampable, d'une ame aiveolalre (3) en mate- 
riau thermoplastique, d'une deuxieme peau (4) en 
materiau thermoplastique renforce estampable, et 
d'une premiere couche de revetement externe (6) en 

2&.. • matter tofc q* oatM^B^ toiilfia. peaux . etant , 
prealablement chauf fees here du moule a une tempe- 
rature de ramoilissement. 

2/ Procede selon la revendlcation 1, caracterise 
en ce que ledit empilement comport© igalement une 

30 deuxieme couche de revetement externe (7) en ma- 
teriau tissd ou non-tlsse, placee dans le moule du 
cdte oppose a ladite premiere couche. 

3/ Procede selon Tune des revendications 1 et 2, 
caract6ris6 en ce que I'fime aiveolalre (3) est placee 

38 a temperature ambiante dans le moule. 

4/ Precede selon Tune des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que 1'ame aiveolalre <3) presents 
une structure en nid d'abellles. 

5/ Procede selon I'une des revendications 1 a 4, 

40 caracterise en ce que fame alveolaire (3), les peaux 
(4, 5) et la ou les couches de revetement externe (6, 
7) sont constitutes princlpalementde polyolefine. de 
preference du polypropylene. 

6/ Procede selon i'une des revendications 1 a 5, 

46 caracterise* en ce que Pempllement, a r exception de 
la premiere couche de revetement externe (6). repose 
sur une matrice Inferieure (10) da moule presentant 
une creusure (1 1), la premiere couche de revetement 
externe (5) etant soutenue par un cadre (22) porta par 

so une matrice superieure de moule, sous une avancee 
(21) de celle-ci destinde a s'engager dans ladite creu- 
sure (11) lors de P6tape de pressage. 

71 Procede selon I'une des revendications 1 a 6, 
caracterise en ce que lesdites peaux sont prechauf- 

55 fees a une temperature de ramoilissement comprise 
antra 160 et 200 C C avant leur introduction dans le 
moule. 

8/ Procede selon Tune des revendications 16 7, 
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temp^ralure vofeme <fe 10'C. 

9/ Precede selon Tune des reven<ficatlon9 1 a 8, 
caracterise en ce que ladite pression est comprise en- 
tre15et20bars. 5 

10/ Tablet te arriere da vehicle automobile ou 
piece analogue presentant une surface sensiblement 
plane et un renfoncement dans celle-ci T caracterisee 
en ce qu'elle comporte une ame alveclaire (3) reali- 
see dans un materiau therrnoplastlque, deux peaux to 
(4, 5) en matiere thermoplastique renforcee estampa- 
ble t recouvrant I'ame sur ses deux faces principales, 
['axe des alveoles etant oriente generalement norma- 
lement aux peaux et au moins une couche de revete- 
ment externa (6) en materiau tlsse ou non-tisse, la 1$ 
forme de la tablette provenant tfune seule etape de 
pressage. 

11/ Tablette arriere selon la revendicatlon 1 0, ca- 
racterisee en ce que le renfoncement presente une 
profondeur superieure ou egale a 15 mm, de prefe- 20 
rence volslne de 20 mm. 
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